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© Abwasserrohr aus Kunststoff und Verfahren zu seiner Herstellung. 


© Leitungsrohr aus Kunststoff, insbesondere fur 
Abwasser, mit einem glatten Innenrohr und einem 
damit verbundenen geweliten Auflenrohr, das uber 
Muffenverbindungen mit einem gleichen Oder einem 


anderen herkommlichen. standardisierten Rohr ver- 
bindbar ist, wobei es ein koextrudiertes bzw. Ver- 
bundrohr ist, das in seinem einen Endbereich zu 
einer Rohrmuffe aufgeweitet ist. 
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Abwasserrohr aus Kunststoff und Verfahren zu seiner Herstellung 


Die Erfindung bezieht sich auf ein Leitungsrohr, 
insbesondere fur Abwasser, nach dem Oberbegriff 
des Anspriiches 1 . 

Es ist seit langerem bekannt, Leitungsrohre 
aus Kunststoff herzustellen. Kunststoffrohre weisen 
eine Reihe von Vorteilen auf. Sie sind korrosions- 
bestandig und besitzen ein geringes Gewicht, was 
ihre Verlegung erleichtert und ihre Herstellung ver- 
billigt. Ein Nachteil ist jedoch die begrenzte Rohr- 
steifigkeit bei glattwandigen Rohren. Man ist daher 
dazu ubergegangen, Kunststoffrohre mit gewellter 
oder gerippter Wandform auszubilden. Oiese Form 
ist be sonders druckstabil. Je nach Hone der Wel- 
lenberge bzw. dem Verhaltnis von Wellenbergen 
zu -talern kann dabei die Drucksteifigkeit unter- 
schiedlich eingestetlt werden. Ein Nachteil derarti- 
ger Rohre iiegt jedoch darin, dafl das Stromungs- 
verhalten gewellter Rohre ungunstig ist. Aus die- 
sem Grund sind Doppelrohre konziptert worden, die 
aus einem gewellten Auflenrohr und einem glatten 
Innenrohr bestehen. Ein solches Doppelrohr be- 
schreibt das DE-GM 82 34 897. Danach werden 
beide Rohre separat hergestellt Anschliessend 
wird das Innenrohr in das Auflenrohr eingeschoben. 
Theoretisch konnte das Innenrohr mit sehr geringer 
Wandstarke ausgebildet werden, da es nur schwa- 
chem Druck standhalten mufl. Wahrend des Hin- 
einschiebens in das Auflenrohr mufl jedoch ein 
reiativ grofter Widerstand uberwunden werden. Die 
Wand des Innenrohrs mufl daher eine gewisse 
Steifigkeit aufweisen. Die bekannten Doppelrohre 
erhalten dadurch ein reiativ hohes Gewicht. Dar- 
uber hinaus lassen sich ihre Mafle normalerweise 
nicht an die Standardabmessungen (Normen) an- 
passen, wodurch ein Anschiufl an Standardrohre, 
z.B. Steinzeugrohre, nicht moglich ist. Nachteilig 
bei den bekannten Rohren ist ferner, dafl zu Ver- 
bindungszwecken Hulsen auf die glatten Enden der 
Innenrohre aufgeschoben werden, damit sie mit 
den Muffen von Standardrohren verbunden werden 
konnen. 

Es ist weiterhin bekannt, Doppelrohre mit ei- 
nem gewellten Auflenrohr und einem glatten Innen- 
rohr durch "Koextrusion" herzustellen. Dabei wird 
zunachst das AuCenrohr glatt extrudiert und dann 
geweilt, wobei gleichzeitig das Innenrohr innerhalb 
des Auflenrohres extrudiert wird. Da beide Rohre 
noch warm sind, verbinden sich die Taler des 
Au/tenrohres mit dem Innenrohr, was dem Doppel- 
rohr eine besondere Druckfestigkeit verleiht. Ein 
Verfahren zur Herstellung koextrudierter Doppelroh- 
re beschreibt die DE-AS 26 37 995. Ein Nachteil 
besteht jedoch darin, da/3 die bislang bekannten, 
koextrudierten Leitungsrohre keine Standardmafle 
aufweisen. Ihre Verlegung in Verbindung mit her- 


kommlichen Rohren ist daher schwierig, wenn nicht 
unmoglich, falls aufwendige Adapter vermieden 
werden sollen. 

Die Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein 

5 Abwasserrohr aus Kunststoff zu schaffen, das sich 
mit herkommlichen Kanalgrundleitungsrohren ver- 
binden lafit und das bei gieich gro/ter Rohrsteifig- 
keit leichter als diese ist. 

Gelost wird die Aufgabe mit einem Rohr, das 

70 die Merkmale des Anspruches 1 aufweist. 

Das erfindungsgematfe Rohr wird z.B. durch 
Koextrusion Oder als Verbundrohr hergestellt. In 
mindestens einem Endbe reich ist das Rohr zu 
einer Muffe aufgeweitet Der Innendurchmesser der 

75 Muffe hat Standardmafl. Vorzugsweise ist das Au- 
Benrohr mindestens im Bereich des einen Endes 
glattzyiindrisch ausgebildet und ist die Rohrmuffe 
im Bereich eines solchen glattzylindrischen Ab- 
schnitts gebildet. Innen- und Au/3enrohr konnen in 

20 einem derartigen Endbereich zu einem Rohrab- 
schnitt integriert sein. 

Das erfindungsgemafle Rohr eignet sich fur 
alle in Kanalgrundleitungen verwendeten Nennwei- 
ten t insbesondere fur Nennweiten uber 200 mm. 

25 Die Steifigkeit des Rohres wird naturgema/3 

uber die Ausgestaltung des Au/Jenrohres einge- 
stellt. Hohe Rohrsteifigkeiten, wie sie z.B. erforder- 
lich sind, wenn das Rohr unter Wasser oder in 
grower Tiefe verlegt werden soil, bedingen eine 

30 Wellung mit hohen Bergen bzw. tiefen Talern. Dies 
fuhrt zu einem gro/teren Aufiendurchmesser des 
Au/3enrohres. Bei niedrigen Steifigkeiten verhalt es 
sich umgekehrt. 

Vorzugsweise besitzt das Rohr in dem glattzy- 

35 lindrischen Bereich eine Wanddicke, die grofler als 
die des Innenrohres in dem ubrigen Bereich (dem 
Bereich, in dem das Auflenrohr geweilt ausgebildet 
ist), besonders bevorzugt ist die Wanddicke grofler 
als die Summe der Dicken des Innenund des Au- 

40 Benrohres im Bereich eines Welientales im ubrigen 
Bereich. 

Es versteht sich, dafl das Rohr wahrend der 
Herstellung auch an beiden Enden mit jeweiis ei- 
nem derartigen glattzylindrischen Abschnitt verse- 

45 hen werden kann, von denen der eine zu einer 
normierten Muffe aufgeweitet wird und der andere 
einen, in die Muffe des erfindungsgematfen oder 
sonstigen standardisierten Rohres einsetzbaren, 
Endabschnitt bildet. 

so Erfindungsgemafl erfolgt die Herstellung des 

oben beschriebenen Rohrs mit Hilfe zweier konzen- 
trisch zueinander angeordneter Extrudervorrichtun- 
gen, die das innere und auflere Rohr separat bil- 
den. Die Rohre werden z.B. im Bereich der Wellen- 
taler durch Warmeverschweiflen miteinander ver- 
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bunden. Zur Hersteilung des aufleren Rohres wird 
vorzugsweise ein an sich bekannter Abzug mit urn- 
laufenden Formbackenpaaren eingesetzt. Die Be- 
sonderheit des erfindungsgema/3en Verfahrens be- 
steht darin, da/3 mindestens eines der Formbacken- 
paare ein glattes Formprofil aufweist, wahrend die 
ubrigen Backenpaare gewellte Profile besitzen. Je 
nach Anzahl bzw. Lange der eingesetzten Form- 
backenpaare mit glattem Profii lassen sich so Rohr- 
strange herstellen, die alternierend gewellte und 
glattzylindrische Abschnitte gewunschter Lange 
aufweisen. In der Regel wird der gewellte Abschnitt 
in den meisten Anwendungsfallen deutiich langer 
ausgebildet als der glatte Rohrabschnitt. 

Eine weitere Besonderheit des erfindungsge- 
ma/ten Verfahrens besteht darin, da/3 die Extrudier- 
geschwindigkeit fur das auflere Rohr immer dann 
reduziert wird, wenn die Formbacken mit glattem 
Profii zum Einsatz kommen. Dies ist notwendig, um 
die Wanddicke des glatten Rohrabschnittes so ein- 
zustellen, dafi Innen- und Au/3endurchmesser in 
diesem Abschnitt den Standardabmessungen ent- 
sprechen. Vorzugsweise liegt wie oben ausgefuhrt, 
die Wanddicke des Rohres in seinem giatten Be- 
reich uber der des tnnenrohres in dem gewellten 
Bereich, bzw. etwas uber der Summe der Dicken 
von Innen-und AuCenrohr in diesem Bereich. 

Wie bereits erwahnt, erhalt man bei dem oben 
beschriebenen Verfahren einen Endlosrohrstrang, 
bei dem gewellte und glatte Abschnitte regelmaflig 
alternieren. Wird der Rohrstrang im Bereich des 
mittieren Drittels der glatten Abschnitte geteilt. so 
erhalt 1 man Rohrabschnitte, die beidendig einen 
glattzylindrischen Endabschnitt aufweisen. Eine 
weitere Ausgestaltung des Verfahrens sieht in die- 
sem Zusammenhang vor, da/3 der glatte Abschnitt 
des Rohrstranges so lang ausgebildet wird, da/3 die 
nach Teilung des Stranges gebildeten, glatten End- 
abschnitte gleichermaflen zur Bildung einer Muffe 
durch Aufweitung und zur Bildung des genormten 
Endabschnittes geeignet sind. Dies la/3t sich z.B. 
durch Anordnung einer entsprechenden Anzahl von 
Formbackenpaaren mit glattem Profii in der umlau- 
fenden Kette des Abzuges bewerkstelligen. 

Bevorzugt ist der Auflendurchmesser des Au- 
flenrohres in dem ubrigen, nicht zur Muffe aufge- 
weiteten Rohrbereich mindestens so gro/3, wie der 
herkommiicher, standardisierter Rohre, wobei der 
Auflendurchmesser am anderen Ende den Auflen- 
durchmessern standardisierter Rohre entspricht. 
Hierdurch ist eine Verbindung mit anderen Lei- 
tungsrohren moglich, die eine Muffe mit standardi- 
siertem Innendurchmesser haben bzw. mit Stan- 
dardrohren. Zu dem gleichen Zweck kann auch der 
Au/tendurchmesser des Au/3enrohres dem standar- 
disierter Rohre entsprechen. 

Es kommt haufig vor. da/3 im Rahmen einer 
Verlegung eine Ablangung in einem Rohrbereich 


erfolgt, in dem das Auflenrohr gewellt ist Das neu 
gebildete Ende besitzt dann einen Auflendurch- 
messer, der nicht mehr dem StandardmaJ3 ent- 
spricht. Fur diesen Fall sieht eine Ausgestaltung 

5 der Erfindung ein Verbindungsstuck vor. mit dem 
ein Ubergang zwischen unterschiedlichen Abmes- 
sungen hergestellt wird. Das Verbindungsstuck 
kann z.B. ein Rohrstuck sein, das zwei Bereiche 
mit unterschiedlichen Durchmessern aufweist Der 

70 Durchmesser des gro/3eren Bereiches ist dabei so 
gewahlt dafi das Verbindungsstuck dichtend auf 
das erfindungsgemafle Rohr aufgeschoben werden 
kann. Der Bereich des Verbindungsstuckes mit 
kieinerem Durchmesser dient der Verbindung mit 

75 einem Standardrohr. Sein Innendurchmesser mu/3 
daher der jeweiligen Nennweite entsprechen, wah- 
rend der Auflendurchmesser an die Standardmuffe 

angepa/3t ist. 

Beziiglich der Dichtung zwischen Verbindungs- 
20 stuck und gewelltem Auflenrohr sieht eine weitere 
Ausgestaltung der Erfindung vor, da/3 in minde- 
stens einem der Weiientaler des Rohrbereiches, 
der mit dem Verbindungsstuck in Eingriff geiangt, 
eine umlaufende Dichtung, z.B. Dichtungsring, vor- 

25 gesehen ist. 

Eine weitere Ausgestaltung der Erfindung sieht 
vor, da/3 das aufgeweitete Ende des Verbindungs- 
stuckes eine nach innen konvergierende Fase be- 
sitzt wodurch das Aufstecken des Verbindungs- 

30 stuckes auf das Rohr erleichtert wird. ^ 

Wie oben bereits angedeutet ist fur die.Steifig- 
keit des Auflenrohres nicht nur die Ho he der Wel- 
lenberge, sondern auch das Verhaltnis von .Weilen- 
talern zu -bergen von Bedeutung. Vorzugsweise 

35 wird das Verhaltnis von Talern zu Bergen so ge- 
wahlt, da/3 es sich in einem Bereich von 0,2 bis 
0,5:1 bewegt. Besonders bevorzugt ist ein Bereich 
von 0,35:1. 

Eine weitere Ausgestaltung der Erfindung sieht 
40 vor, da/3 das erfindungsgema/3e Verbundrohr mit 
einem weiteren. glatten Rohr umgeben und verbun- 
den ist Die Hersteilung eines derartigen Rohres 
kann einerseits erfolgen, indem man eine weitere 
konzentrische Extrudervorrichtung zusatzlich zu 
45 den beiden bereits oben erwahnten vorsieht oder. 
indem man das dritte Rohr separat herstellt und 
dann uber das Verbundabwasserrohr schiebt. Die 
Befestigung des zusatzlichen Rohres kann z.B. 
durch Warmverschwei/3en im Bereich der Welien- 
50 berge des Verbundrohres erfolgen. Ein derartig 
ausgestaltetes Rohr la/3t sich z.B. leichter beim 
Einstechen in Schachte bewegen. 

Die Erfindung soli im folgenden anhand von 
Abbildungen naher erlautert werden. 

55 Dabei zeigt 

Fig. 1 einen Langsschnitt durch die Wand 
eines Rohrstranges mit alternierend gewellten und 
glatten Abschnitten, 
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Fig. 2 den Strangabschnitt aus Rg. 1 nach 
Teiiung und Aufweitung des dadurch entstandenen 
einen glatten Endbereiches zu einer Muffe, 

Rg. 3 ein Verbindungsstuck, das auf den 
gewellten Rohrbereich aufgesetzt ist. 5 

Rg. 4 einen Schnitt durch ein Leitungsrohr, 
das von einem weiteren glatten Rohr umgeben ist, 
und 

Rg. 5 eine Seitenteilansicht teilweise im 
Langsschnitt eines erfindungsgemaflen Rohres und w 
eine Verzweigung herkommlicher Abmessungen. 

Rg. 1 zeigt einen Ausschnitt aus einem End- 
losrohrstrang 10, der aiternierend gewellte 11 und 
glattzylindrische 12 Abschnitte enthalt. Der Rohr- 
strang 10 besteht aus einem inneren glatten Rohr- is 
Strang 13 und einem au/teren Rohrstrang 14, der in 
dem Strangbereich 11 gewellt ist. Im Bereich 12 ist 
er wie der innere Rohrstrang 13 glattzylindrisch 
ausgebildet und mit diesem zu einem Rohrab- 
schnitt integriert. Man erkennt weiterhin. dafl die 20 
Wanddicke im Bereich 12 des Stranges 10 deutlich 
gro/ter ist als die eines Wellentales 15 (in dem 
innerer und auflerer Rohrstrang aufeinandertiegen) 
im Bereich 11. Dieser Unterschied in den Dicken 
soil lediglich beispielhaft dokumentieren, da/3 sich 25 
die Wanddicke im glattzylindrischen Bereich (aus 
dem, wie spater ausgefuhrt, die Endbereiche der 
einzelnen Rohre gebildet werden) passend einregu- 
lieren la/it, um einen Abschnitt mit standardisiertem 
Innen- und Au/tendurchmesser zu ergeben. Erreicht 30 
wird diese Anpassung dadurch, dafi man wahrend 
des oben beschriebenen Hersteilungsverfahrens, 
bei Einsatz der glatten Formprofile die Extruderge- 
schwindigkeit des aufleren Rohres verandert; da in 
der Regel zur Bildung eines glattzylindrischen Ab- 35 
schnittes mit geeigneter Wanddicke weniger Mate- 
rial als zur Bildung des gewellten Bereiches notig 
ist, wird daher in den meisten Fallen die Extruder- 
geschwindigkeit fur den aufleren Rohrstrang etwas 
reduziert. ~ 40 

Teilt man den in Fig. 1 gezeigten Rohrstrang 
10 im Bereich 12, so erhalt man Rohre 10 , die im 
Bereich ihrer Enden einen glattzylindrischen Ab- 
schnitt aufweisen. Dieser Abschnitt kann zu einer 
Muffe 16 aufgeweitet werden, oder einen genorm- 45 
ten in die Muffe einsetzbaren Endabschnitt 17 bil- 
den, wie in Fig. 2 gezeigt. In der Muffe 16 ist 
weiterhin eine umlaufende nach au/ten weisende 
Ausbuchtung 18 vorgesehen, in der ein nicht ge- 
zeigter Dichtungsring angeordnet werden kann. so 

Rg. 3 zeigt nun den Fall, dafl der eine Endbe- 
reich des Leitungsrohres 10 gewellt ist und damit 
einen AuOendurchmesser aufweist, der uber dem 
Innendurchmesser ublicher Muffen liegt. Dazu kann 
es z.B. kommen, wenn ein Rohr im Rahmen der 55 
Verlegung abgelangt werden mufl. Um ein derarti- 
ges Rohrende mit standardisierten Rohrmuffen zu 
verbinden, wird ein Verbindungsstuck 19 einge- 


setzt, das zwei untereinander verbundene rohrfor- 
mige Abschnitte mit unterschiedlichen Durchmes- 
sern aufweist. Der eine Abschnitt 20 ist dabei an 
die Abmessungen des gewellten Rohres angepaflt, 
die Abmessungen des anderen Abschnittes 21 sind 
so gewahlt, da/3 er ohne Veranderung der Nenn- 
weite in eine ubliche Muffe einer herkommlichen 
Standardverzweigung einsetzbar ist. In Fig. 3 er- 
kennt man weiterhin, dafl in dem Verbindungsbe- 
reich des Verbindungsstuckes 19 mit dem Rohr 10 
in einem Wellental ein umlaufender Dichtungsring 
22 angeordnet ist, der einen Flussigkeitsaustritt 
verhindern soil. Weiterhin weist das freie Ende des 
Bereiches 20 des Verbindungsstuckes 19 eine 
nach innen konvergierende Ab schragung 23 auf, 
die ein Aufstecken auf das Rohr 10 erleichtern 
soli. 

Rg. 4 zeigt ein Ausfuhrungsbeispiel. bei dem 
das Verbundrohr 10' mit einem weiteren, glatten 
Rohr 24 umgeben ist, das z.B. durch gleichzeitige 
Extrusion aufgebracht ist. Eine Verbindung der 
Rohre 24 und 10' kann im Bereich der Wellenber- 
ge durch z.B. Warmeverschweiflen erfolgen. Man 
erkennt, daj3 sich das Rohr 24 nicht uber den 
glattzylindrischen Bereich 17 des Rohres 10 er- 
streckt, sondern am letzten Wellenberg endet. Zu 
diesem Zweck wird bei der Extrusion das auflere 
Rohr durch geeignete Werkzeuge abgeschnitten. 
Das Au/3enrohr 24 gibt dem Verbundrohr eine glat- 
te Au/tenhaut, die z.B. das Einstecken in Schachte 
erieichtert. 

Das in Fig. 5 gezeigte Rohr 10 besteht eben- 
falls aus einem Auflenrohr 14 und einem Innenrohr 
13. Das Au/tenrohr 14 ist wellig ausgebildet. Man 
erkennt Wellenberge 11 und Wellentaler 15. In 
seinem einen Endbereich ist das Rohr 10 zu einer 
Muffe 16 aufgeweitet. Die Aufmuffung wird bei- 
spielsweise durch Formung des noch warmen Roh- 
res vorgenommen. Im Zuge der damit verbunde- 
nen Ausdehnung werden die Wellenberge 1 1 abge- 
plattet. Die Muffe kann mit einem Ende 25 eines 
genormten Rohrverzweigungsstucks 26 verbun den 
werden. In seinem anderen Endbereich 27 sind die 
Wellenberge 11 des Rohres 10 ebenfalls abgeplat- 
tet, ohne da/3 dabei der Innendurchmesser des 
Innenrohres verandert ist. Die Abflachung der Wel- 
lenberge in diesem Bereich ist notwendig, um den 
Auflendurchmesser des Au/tenrohres 14 an das 
Standardma/3 anzupassen. Dies kann z.B. durch 
Warmverformung der Wellenberge uber den ge- 
samten Rohrumfang erreicht werden. 

Als Materialien zur Herstellung des Rohres und 
des Verbindungsstuckes konnen PVC oder PET 
verwendet werden. Aus Gewichts- und Materialer- 
sparnisgrunden ist es vorzuziehen, wenn die Wel- 
lenberge hohl sind, wie im Schnitt in Rg. 1 und 2 
erkennbar ist Fur bestimmte Anwendungsfalle 
konnen die Wellenberge jedoch auch massiv aus- 
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8 


gebiidet werden. 

Es versteht sich t dai3 die Muffen in bekannter 
Weise Oichtungsringe Oder dergleichen enthalten, 
um die gewunschte Dichtigkeit im Leitungszuge zu 
erhaiten. 


Anspruche 

1. Leitungsrohr aus Kunststoff, insbesondere 
fur Abwasser, mit einem glatten Innenrohr und ei- 
nem damit verbundenen gewellten Auflenrohr, das 
uber Muffenverbindungen mit einem gleichen Oder 
einem anderen herkommlichen, standardisierten 
Rohr verbindbar ist dadurch gekennzeichnet, dafl 
es ein koextrudiertes bzw. Verbundrohr (10) ist, 
das in seinem einen Endbereich zu einer Rohrmuf- 
fe (16) aufgeweitet ist. 

2. Leitungsrohr nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet da/3 das Auflenrohr (14) mindestens 
im Bereich des einen Endes glattzylindrisch ist, 
und dafl die Rohrmuffe (16) durch Aufweiten eines 
glattzylindrischen Endbereiches des Rohres gebii- 
det ist 

3. Leitungsrohr nach Anspruch 2, dadurch ge- 
kennzeichnet dafl das Innen- (13) und Auflenrohr 
(14) in dem glattzylindrischen Endbereich (16, 17) 
zu einem Rohrabschnitt integriert ist. 

4. Leitungsrohr nach Anspruch 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, da/3 der glattzylindrische Endbereich 
(16, 17) eine groflere Dicke als das Innenrohr (13) 
im ubrigen Rohr bereich, vorzugsweise eine grofle- 
re Dicke als Innenrohr (13) und Auflenrohr (14) im 
Bereich eines Wellentales (15) des ubrigen Berei- 
ches (11). besitzt 

5. Leitungsrohr nach einem der Anspruche 1 
bis 4, dadurch gekennzeichnet da/3 sich das Ver- 
haltnis von Talern zu Bergen in dem gewellten 
Auflenrohr in einem Bereich 0,2 - 0,5:1 bewegt, 
vorzugsweise 0,35:1. 

6. Leitungsrohr nach einem der Anspruche 1 
bis 5, dadurch gekennzeichnet, da/3 als Rohrmate- 
rialien PVC oder PET verwendet werden. 

7. Leitungsrohr nach den Anspriichen 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet. da/3 ein das gewellte Au- 
flenrohr (14) umgebendes und damit verbundenes 
drittes, glattes Rohr (24) vorgesehen ist. 

8. Leitungsrohr nach einem der Anspruche 1 
bis 7, dadurch gekennzeichnet, dafl der Auflen- 
durchmesser des Auflenrohres (14) in dem ubrigen, 
nicht zur Muffe (16) aufgeweiteten Rohrbereich 
mindestens so gro/3 ist wie der herkommlicher, 
standardisierter Rohre, wobei der Auflendurchmes- 
ser am anderen Ende (27) den Auflendurchmes- 
sern standardisierter Rohre entspricht. 

9. Leitungsrohr nach Anspruch 8, dadurch ge- 
kennzeichnet. da/3 der Auflendurchmesser des Au- 
flenrohres dem standardisierter Rohre entspricht. 


10. Leitungsrohr nach den Anspriichen 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet. da/3 das Auflenrohr (14) 
im Bereich des einen Rohrendes gewellt ausgebil- 
det ist und sein Auflendurchmesser grofler als der 

s standardisierter Rohre ist und dafl zur Verbindung 
mit standardisierten Rohren ein Verbindungsstuck 
(19) vorgesehen ist. 

11. Leitungsrohr nach Anspruch 10, dadurch 
gekennzeichnet, dafl das Verbindungsstuck (19) ein 

10 rohrformiger Adapter ist, der zwei Bereiche (20, 21) 
mit unterschiedlichem Durchmesser aufweist. wo- 
bei der eine einen Innendurchmesser besitzt, der 
dem Au/3endurchmesser des Au/3enrohres (14) ent- 
spricht und Innen- und Auflendurchmesser des an- 

/s deren Bereiches mit den Abmessungen standardi- 
sierter Rohre ubereinstimmen. 

12. Leitungsrohr nach dem Anspruch 11, da- 
durch gekennzeichnet, da/3 in mindestens einem 
der Wellentaler (15) des Au/3enrohrbereiches, der 

20 mit dem Adapter in Eingriff gelangt ein Dichtungs- 
ring (22) vorgesehen ist, der Adapter (19 und Au- 
flenrohr (14) gegeneinander abdichtet. 

13. Leitungsrohr nach den Anspruchen 11 und 
12, dadurch gekennzeichnet, dafl der Adapter (19) 

25 an seinem aufgeweiteten Ende eine nach innen 
konvergierende Fase (23) aufweist 

14. Verfahren zur Herstellung des Leitungsroh- 
res nach den Anspruchen 1 bis 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl ein Endlosrohrstrang mit gewell- 

30 ten (11) und glattzylindrischen Abschnitten (12) 
hergestellt, und dieser im Bereich der glattzylindri- 
schen Abschnitte geteilt wird. 

15. Verfahren nach Anspruch 14, bei dem das 
innere und das auflere Rohr mit konzentrisch zu- 

35 einander ausgerichteten Extrudiervorrichtungen 
hergestellt und dann miteinander durch Warmever- 
schweiflen verbunden werden, wobei die Extrudier- 
vorrichtungen fur das auflere Rohr umlaufende 
Formbackenpaare mit gewelltem Formprofil sind, 

40 dadurch gekennzeichnet, dafl mindestens ein 
Formbackenpaar ein glattes Formprofil aufweist. 
wobei wahrend der Formung mit den Backen glat- 
ten Profiles die Extrudiergeschwindigkeit erniedrigt 
wird zur Herstellung eines glattzylindrischen Roh- 

45 rabschnittes (1 2) groflerer Wanddicke. 

16. Verfahren nach Anspruch 15. dadurch ge- 
kennzeichnet. dafl die Anzahl bzw. Ausdehnung der 
umlaufenden Formbacken mit glattem Profil so ge- 
wahlt ist, dafl in Strangrichtung gesehen ein ausrei- 

50 chend langer glattzylindrischer Abschnirt (12) gebii- 
det wird. um nach Zerteilen des Stranges in die- 
sem Abschnitt an dem einen Rohrteil den glattzy- 
lindrischen Endbereich (17) und an dem anderen 
Rohrteil nach Aufweitung eine glattzylindrische 

55 Muffe (16) zu ergeben. 
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